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1. NOMBRE :  
DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA  DE 
PRODUCTIVIDAD Y MEJORAMIENTO OEE (OVERALL 
EFFECTIVENESS EQUIPMENT)  EN LAS LÍNEAS DE 
PRODUCCIÓN DE LA COMPAÑÍA OLEOFLORES S.A.S 
 
 
2. DURACIÓN ESTIMADA DEL PROYECTO:  
Este proyecto tendrá una duración de (6) meses, iniciando el 17 de Julio del 
2017 y finalizando el 16 de enero  del 2018. 
 
3. PRESENTACIÓN: 
En el presente informe se presentara el estudio realizado para la elaboración 
de una metodología para la medición de la eficiencia global de los equipos OEE 
de las líneas de producción de la compañía Oleoflores S.A.S, con la finalidad 
de obtener resultados acerca del comportamiento de cada una de las líneas de 
producción. 
 
Este iniciara detallando los objetivos generales y específicos del proyecto, 
seguido de la justificación o el motivo para realizar la investigación. 
 
Se dará a conocer información detallada de la empresa en cuestión como 
nombre, ubicación, actividad, misión, visión, políticas, valores corporativos y 
mapa de procesos. 
 
En el informe se detallaran las funciones más relevantes del pasante del 
proyecto, comprobando la relación con el proyecto. Seguidamente se 
presentara el proceso o subprocesos en los que el proyecto tendrá alguna 
influencia y se explicara detalladamente cada uno de los procesos. 
 
Siendo una de las partes más importantes se describirá el proceso de manera 
lógica y ordenas el paso a paso para la ejecución del proyecto encaminado al 
cumplimiento de los objetivos propuestos en el proyecto. 
 
Durante el desarrollo del proyecto se presentara la metodología establecida 
para la implementación del indicador OEE, el cual evidenciara información 
relevante para llevar a cabo el análisis y control estadístico. 
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Se mostrará un ejemplo del cálculo del OEE con los datos del mes de octubre 
del 2017 y se presentaran los resultados obtenidos del proceso de medición de 
la eficiencia global de los equipos en cada una de las líneas productivas de la 
compañía, el resultado nos permitirá tener una visión clara a cerca del 
comportamiento de cada línea de producción. Toda la información que 
suministre el indicador debe ser aprovechada por parte de la gerencia de 
operaciones para la toma de decisiones.  
 
4. OBJETIVOS:  
Objetivo General: 
Diseñar e implementar el sistema de indicadores de productividad y 
mejoramiento OEE (Overall efectiveness equipment) en las líneas de 





I. Recopilar Información necesaria para el cálculo del OEE. 
II. Especificar las capacidades nominales de cada una de las líneas 
productivas de la compañía.  
III. Diseñar las plantillas para identificar los tiempos perdidos, la  producción 
real, la producción esperada y los reprocesos por línea de producción.  
IV.  Determinar cuáles son las causales de detenciones con mayor 







Actualmente las compañías deciden implementar sistemas de gestión debido a 
que es un requisito exigido por la normatividad colombiana. En estos 
encontramos se establecen los indicadores de gestión que permite medir el 
desempeño de la organización. 
 
La compañía  en exploración a través de los aprendices realiza investigaciones 
de propuestas de indicadores que permitan medir  numéricamente el estado de 
la compañía para luego ser constituidos e implementados. 
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El indicador OEE es un indicador que integra los tres factores fundamentales  
de la producción el tiempo, la velocidad y la calidad  permitiendo tener una 
visión clara del comportamiento de las líneas de producción. 
 
Los resultados del indicador permitirán establecer una comparación entre el 
funcionamiento real de las maquinas con el funcionamiento ideal de una 
maquina o funcionamiento sin pérdidas.  
Las pérdidas que se pueden presentar son: 
Tiempo es decir si la maquina está manufacturando o está detenida. 
Velocidad si la maquina cuando está en funcionamiento trabaja a máxima 
capacidad o no. 
Calidad es decir que la maquina procese productos con los mejores estándares 
de calidad establecidos por la compañía. 
 
La compañía con el fin de ser más productiva  decide implementar indicadores 
que permitan observar la situación de cada una de las áreas, por lo cual se 
implementa el indicador OEE, Teniendo presente que  La información 
proporcionada por el indicador no brinda soluciones pero si información real y 
confiable que permiten llegar a conclusiones para la toma de decisiones  
permitiendo implantar  acciones preventivas y correctivas seguidas de planes 




6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
6.1. Razón Social 
OLEOFLORES S.A. 
  
6.2. Actividad Economica 
El grupo empresarial Oleflores es una empresa dedicada al cultivo y extracción 
de aceite de palma africana, además de la germinación de Semillas de palma, 
servicios agrícolas, inversión, biocombustible, aceites, margarinas, fases 
grasas para otras industrias. 
La empresa actualmente cuenta con 36 aliados estratégicos y alrededor de 
1600 trabajadores entre indirecto y directos. 
    





La historia del Grupo ha sido construida, día tras día, con el trabajo arduo y 
constante de varias generaciones de una misma familia. Nuestra historia se 
remonta a los orígenes mismos de la agroindustria en Colombia, a principios 
del pasado siglo XX, cuando Don Carlos Murgas Puche dio inicio a esta 
empresa, dedicando sus primeros esfuerzos a la ganadería extensiva, para 
luego incursionar en los cultivos transitorios, como arroz, sorgo y algodón. 
En 1975, la empresa inicia el cultivo de palma de aceite con siembras propias 
localizadas en la Hacienda Las Flores, de propiedad del Grupo y ubicada en el 
municipio Agustín Codazzi, departamento del Cesar, comúnmente conocido 
como Codazzi. 
En asocio con la multinacional inglesa New Britain Palm Oil Limited —
desarrolladora y productora de semillas de palma de aceite, con sede en 
Papúa, Nueva Guinea—, el grupo produce, en sus jardines, la semilla de palma 
de aceite de alto rendimiento, denominada DAMI - LAS FLORES. 
6.5. Misión 
Somos un grupo agroindustrial, con presencia nacional e internacional, 
integrado en toda la cadena productiva de la palma de aceite, comprometidos 
con estándares de sostenibilidad, medioambiente y responsabilidad social, 
focalizados en garantizar la generación de valor para accionistas, asociados, 
colaboradores, clientes y proveedores, a través de modelos de desarrollo social 
e industrial. 
6.6. Visión 
Consolidados en el mercado global como grupo agroindustrial integrado de la 
palma de aceite, aspiramos aumentar nuestra competitividad, siendo 
innovadores y efectivos, basados en las mejores prácticas, con alto desarrollo 
tecnológico y elevado sentido social. 
 
6.7. Valores Corporativos 
6.7.1. Respeto: reconocemos, aceptamos, apreciamos y valoramos las 
cualidades de los demás y de todo lo que nos rodea. Comportamientos 
asociados al valor:  
 Respeto por la dignidad de la persona.  
 Respeto por las creencias. 
 Respeto por las ideas de los demás.  
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6.7.2. Responsabilidad: somos capaces de medir y reconocer las 
consecuencias de nuestros actos llevados a cabo con plena conciencia y 
libertad y rendimos cuentas por ello. Comportamientos asociados al valor: 
 Planear a tiempo las diferentes actividades. 
 Reportar oportunamente todas las anomalías  
 Asumir las consecuencias de nuestros actos por acción u omisión. 
6.7.3. Honestidad: actuamos siempre con base  en la verdad y la auténtica 
justicia. Comportamientos asociados al valor:  
 Decir siempre la verdad 
 Manejar correctamente los recursos del dinero 
 Confidencialidad en la información  
6.7.4. Compromiso: somos conscientes de la importancia que tiene el cumplir 
con el desarrollo de un trabajo dentro del plazo estipulado. Ponemos en 
juego nuestras capacidades para sacar adelante todo aquello que nos ha 
confiado y que nuestra conciencia ha aceptado. Comportamientos 
asociados al valor: 
 Sentir como propios los objetivos de la organización  
 Apoya e instrumenta decisiones comprometidos por completo con el 
logro de los objetivos  
 Previene y supera obstáculos que interfieren con los objetivos.  
 
6.8. Politicas Corporativas. 
6.8.1. Politica De Gestión Integral 
Con calidad y servicio, en el grupo empresarial Oleoflores y las empresas 
Carlos Murgas Guerrero y Murgas Dávila, superamos las expectativas de los 
clientes a través dela entrega de productos agrícolas y agroindustriales. 
Buscamos: 
 Superar expectativas de los clientes, cumplir con los requisitos del 
cliente satisfaciéndolo en términos de calidad y servicio del producto 
ofrecido. Orientado en la norma NTC-SO9001 
 Mejoramiento continuo, realizar mejoras en todos los procesos de 
manera permanente consistente y con el objetivo de la productividad 
eficiencia y excelencia. 
 Cumplir con la legislación aplicable, enmarca nuestras acciones dentro 
de las normas establecidas buscando el cumplimiento los estándares de 
BPM, HACCP Y RSPO (Roundtable on sustainable palm oíl). 
 Asegurar condiciones de trabajo sanas y seguras, establecer un sistema 
de gestión de la seguridad y salud ocupacional el cual está enfocado a 
eliminar, minimizar y controlar los riesgos en las personas y en los 
ambientes de trabajo. 
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 Asegurar la convivencia de nuestros empleados, de acuerdos a lo 
establecido en el manual de convivencia laboral  y reglamento interno de 
trabajo donde se prohíbe el trabajo infantil, cualquier forma de 
discriminación basada en la raza, nacionalidad, religión, discapacidad, 
genero, orientación sexual.  
 Respetar el medio ambiente, identificar los modos de interacción de la 
actividad de cada una las plantas con el medio ambiente y encontrar las 
formas de manejar sus impactos ya sean estos positivos o negativos. 
 Generar proyectos, impactar favorablemente el mejoramiento de la 
calidad de la vida de la comunidad; entro de un marco de principios 
éticos, basados en el respeto y la confianza y soportados en nuestras 
fundaciones sociales.  
 
 
6.8.2. Politica Social 
El grupo empresarial Oleoflores establece su política de responsabilidad social, 
la cual está basada en los valores corporativos, directrices internas, así como 
la legislación Colombiana vigente, basados en: 
 Crear espacios de dialogo, integración y concertación  con autoridades, 
instituciones, comunidades del entorno y nuestros colaboradores, para 
prevenir y manejar de manera participativa las situaciones propias de la 
operación de la planta de aceite. 
 Impactar favorablemente el mejoramiento de la calidad de vida de la 
comunidad y los colaboradores; dentro de un marco de principios éticos, 
basados en el respeto y la confianza, y soportados en nuestras 
fundaciones sociales. 
 Asegurar la convivencia de nuestros empleados de acuerdo a lo 
establecido en el manual de convivencia laboral y reglamento interno de 
trabajo donde se prohíbe el trabajo infantil, cualquier forma de 
discriminación basada en la raza, nacionalidad, religión discapacidad, 
genero, orientación sexual. 
 Somos consistentes que nuestra mayor fortaleza está en el talento 
humano, por lo tanto el grupo empresarial oleoflores propende en trato 
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Figura 3: Vista satelital de la Planta Oleoflores. 
Fuente: Google Maps. 
  
Oleoflores cuenta con 4 sedes, la oficina principal tiene domicilio  en la ciudad 
de  Barranquilla en la dirección Cr 58-64-82 en el Atlántico, tiene sede en el 
municipio de Codazzi en el Cesar, en  María la baja en Bolívar  y Tibu en el 
Norte de Santander; En Las sedes se  encuentran plantaciones de palma 
    





7. FUNCIONES DEL PRACTICANTE EN LA ORGANIZACIÓN: 
Apoyar a la gerencia de operaciones, en temas de indicadores, desarrollo de 
procesos, investigaciones de tendencias y métodos.  
Apoyar en el desarrollo de microproyectos para el mejoramiento de los 




8. PROCESOS DE LA EMPRESA: 
Oleoflores S.A.S. es una empresa agroindustrial que se dedica al cultivo y  
procesamiento del fruto de palma para la obtención del aceite de palma. Los  
productos, subproductos y residuos de este proceso se convierten en materia 
prima o insumos para otros procesos. 
Dentro del complejo industrial tambien se encentran diferentes plantas o líneas 
de producción que se expondrán a continuación. 
La plata extractora: en esta planta se procesa el fruto de palma para la  
extracción del aceite. 
La planta de refinería de aceite crudo de palma: como su nombre lo indica 
permite refinar el aceite conviertendolo en aceite de palma RBD (refinado, 
blanqueado y desodorizado)  
La planta expeller: en esta se extrae el aceite de la almendra del fruto de 
palma. 
 La planta de refinería de aceite de palmiste: en esta se refina el PKO para 
convertirlo en aceite de palmiste RBD 
africana y además las  plantas industriales para el procesamiento del fruto de 
la palma.   El complejo industrial de Agustín Codazzi es  donde se realiza el 
trabajo y se encuentra ubicada en el kilómetro 5 vía Agustín Codazzi cesar. 
 
6.11. Reconocimientos  A La Compañía Oleoflores 
 Primer productor de biodiesel en Colombia (2007). 
 Líder en el cultivo de palma con más de 50.000 hectáreas sembradas. 
 La compañía realiza actividades de venta de Semillas, servicios 
agrícolas, inversión, biocombustible, aceites, margarinas, fases grasas 
para otras industrias. 
 36 asociaciones agrupan a más de 1600 agricultores, reconocidos como 
socios estratégicos 
 Más de 1600 trabajadores, entre directos e indirectos. 
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La planta de fraccionamiento: en esta planta se fracciona el aceite RBD de 
palma para obtener la oleína y estearina. 
La planta de sólidos y margarinas: en esta planta a través de mezclas de aceites 
de palma, aceite de palmiste, estearina y otros componentes se fabrican 
margarinas y solidos grasos. 
Planta envase nuevo Parker: en esta planta se hacen los bidones nuevos para 
posteriormente ser utilizados en el envasado de la Oleína.  
La planta glicerina: en esta planta se procesan los ácidos grasos que se liberan 
de la refinería de CPO Y KPO convirtiéndolos en ácidos grasos.   
La planta de biodiesel: en esta planta se procesa el aceite RBD de palma y a 
través de procesos químicos obtener biodiesel de palma. 
 
Para la compañía es relevante conocer el estado de cada una de las sub-
plantas que están dentro del complejo, por lo cual deciden implementar el 
indicador OEE y así conocer las pérdidas de tiempo de cada línea por: 
disponibilidad si la maquina esta parada o está procesando, velocidad  si se 
está trabajando a máxima velocidad o a velocidad reducida y calidad si se 
realizan reprocesos por presentarse unidades defectuosas o fuera de los 
estándares de calidad.  
 
9. DIAGNÓSTICO:  
Debido a necesidad de la compañía de establecer variables de medición  que 
permitan determinar la eficiencia de cada uno de los procesos y además 
comparar el funcionamiento real de sus máquinas con el funcionamiento de la 
maquina ideal (sin perdidas)  Algunos  de los factores que afecta negativamente 
la eficiencia de las  líneas de producción son las paradas no planificadas, las 
microparadas y los reprocesos por no calidad. Por tal razón se requiere 
establecer  una metodología que permita formar un proceso de mejora continua 
en la compañía y a su vez alcanzar las metas productivas de la empresa 
brindando información  útil para la toma de Decisiones.  
Al iniciar la recolección de la información pertinente para el desarrollo del 
proyecto se evidencio que la empresa Oleoflores: 
 No contaba  con listas de paradas por línea productiva. 
 No contaba con formato de recolección de datos. 
 No contaba con una plantilla estándar en Excel para el cálculo del 
indicador. 
 No contaban con documentos donde se evidenciaran las capacidades 
nominales de cada línea de producción. 
 Los jefes de área no tenían claridad sobre el objetivo del indicador. 
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 Los trabajadores del área no tenían conocimiento del indicador 
evaluado. 
 
10.  PROPUESTA: 
 
El  plan de trabajo  que se utilizó para la realización de este estudio se 
presentara a continuación, donde se exponen los pasos generales para dar 
cumplimiento a los objetivos de la investigación. 
 
11. IMPACTOS ESPERADOS 
 
N° Impactos 
1 Implantar el indicador OEE en las líneas productivas de la empresa. 
2 Obtener información confiable para la toma de decisiones.  
3 Crear una plantilla que permita realizar el cálculo del indicador OEE. 
 
12. Desarrollo de la propuesta 
 
12.1. Planteamiento Del Problema: Debido a necesidad de la compañía de establecer 
variables de medición  que permitan determinar la eficiencia de cada uno de los 
procesos y además comparar el funcionamiento real de sus máquinas con el 
funcionamiento de la maquina ideal (sin perdidas). Se  construyó una metodología 
que permita establecer un proceso de mejora continua en la compañía y a su vez 
Planteamiento del problema
Revisión de la Bibliografia 
Identificación de las herramientas 
Identificación de areas criticas  
Elaboración de metodología para medir el OEE
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alcanzar las metas productivas de la empresa brindando información  útil para la toma 
de Decisiones.  
 
12.2.  Revisión De Bibliografía: para realizar la revisión bibliográfica se tuvo en cuenta 
tesis de grado, libros, artículos. Se consideraron temas como: 
 Implementación del OEE (Eficiencia Global  de los Equipos). 
 Información sobre el proceso de extracción de aceite de palma. 
 Información sobre el proceso de refinación de aceite de palma. 
 Información sobre elaboración de margarinas y solidos con grasa vegetal. 
 Conceptos sobre eficiencia, efectividad, eficacia, calidad, rendimiento, mejora 
continua.  
 Las 16 tipos de pérdidas  en la manufactura.  
 Información general sobre la eficiencia global de los equipos. 
 Indicadores de productividad. 
 
12.3. Identificación De Las Herramientas: Las herramientas que se utilizaron para el 
desarrollo del trabajo se mencionan a continuación: 
 Hoja de cálculo de Excel. 
 Fórmulas para el cálculo del OEE. 
 Procesamiento de Datos. 
 Diagrama de causa efecto.  
 Estudio de métodos y tiempos. 
 Diagrama de Pareto. 
Estas herramientas fueron seleccionadas para el entendimiento y análisis de los resultados. 
 
12.4. Identificación De Las Áreas Críticas: se identificaron   las áreas que serán el objeto 
de estudio debido a su alto grado de incidencia en la eficiencia de la producción. Se 
detallan a continuación.  
 Línea Extractora CPO. 
 Línea Expeller PKO. 
 Línea Refinería CPO. 
 Línea Refinería PKO. 
 Línea Biodiesel. 
 Línea de fraccionamiento. 
 Línea Glicerina. 
 Línea Bidones Parker.  
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12.5. Elaboración De La Metodología Para Calcular El Oee  
La metodología para medir el OEE contienen los siguientes puntos generales. 
 
 
A continuación se describe la metodología Propuesta: 
 
 
Identificación de lineas 
del proceso/maquinas.
Elaboración de 





Analisis y control 
estadistico de procesos.
Resultados.
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12.5.1. Identificación De Líneas Del Proceso. 
Para  iniciar con la identificación de todas las líneas productivas de la compañía y tener una 
visión general de las líneas objeto de estudio, se realizó un diagrama de proceso que permite 
identificar las materias primas utilizadas por cada línea productiva, los nombres de cada una 
de las líneas productivas y sus respetivas salidas como producto terminado. 
 
 
A partir de la investigación se logró conocer la capacidad nominal de cada una de las líneas 
productivas, es decir la cantidad de unidades que por diseño la maquina puede procesar en 
un tiempo determinado, se ha demostrado que las maquinas a medida que transcurre el tiempo 
van perdiendo capacidad de procesamiento debido al desgaste que sufren durante el proceso 
aunque se pueden mantener con un buen mantenimiento preventivo. Para efectos del estudio 
se estableció como referencia la capacidad nominal dada por el fabricante. 
 
Para realizar el cálculo del OEE se tuvieron en cuenta las siguientes áreas de la compañía: 
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 Extractora CPO: la planta extractora tiene una capacidad nominal de procesamiento 
de RFF de 45 ton/h lo que equivale a 1080 ton/día. 
 
 Expeller PKO: La Planta expeler tiene una capacidad nominal de procesamiento de 
almendra de 4140 kg/h  lo que equivale a 99,36 ton/día. 
 
 Refinería de CPO: La Planta Refinería 1 CPO  tiene  una capacidad de procesamiento 
de CPO  de 16667 kg/h lo que equivale a 400 ton/día. 
 
 Refinería de PKO: La Planta de Refinería 2 PKO  tiene una capacidad nominal de 
procesamiento de PKO de 2083,34 kg/h lo que equivale a 50 t0n/día.  
 
  Biodiesel: La Planta de Biodiesel tiene una capacidad nominal de procesamiento de 
Aceite de Palma RBD  de 8750 kg/día lo que equivale a 210 ton/día. 
 
 Glicerina: la planta de glicerina tiene una capacidad nominal de procesamiento de 
Ácidos Grasos  de 1000 kg lo que equivale a 24 ton/día. 
 
 Fraccionamiento: la planta de fraccionamiento tienen una capacidad nominal de 
procesamiento de aceite RBD de palma de 5833,34 Kg lo que equivale a 140 ton/día. 
 
 Margarinas y Solidos: La planta de margarinas tiene una capacidad nominal promedio 
de procesamiento de 1869 kg de margarinas o solidos /hora lo que equivale a 44,856 
ton/día. 
 
 Bidones Parker: La planta de bidones Parker tienen capacidad de procesamiento de 
62 bidones /h  lo que equivale a 1488  Bidones/día. 
Para conocer con mayor claridad las líneas productivas de la compañía se hace necesario 
identificar todos los equipos y maquinas con los que cuenta la compañía; por lo que  se 
revisaron  los reportes del área de mantenimiento permitiendo observar las averías que ha 
presentado cada equipo, la ubicación técnica de los equipos, el código de los equipos, las 
intervenciones con sus respectivos costos desde su creación en el sistema ; todos estos 
detalles  permitieron la construcción  del listado de causales de parada por cada línea dentro 
de la compañía. 







    




LISTADO CAUSAS DE INEFICIENCIA EXTRACTORA 
Falta de RFF  Falla Motobomba condensado del vacío 
Falta de RFF cocida Falla Tanque No.1 Aceite Seco Despacho 
Fallas Suministro de Vapor Falla Alberca de Lodos Finales 
Falla de suministro de agua Falla Tanque Florentino 
Falla suministro de Energía Falla por Vagoneta  
Falla en las líneas Fugas de producto  Falla Transformador Extractora de 1000 Kva 
Fallas en líneas (Agua, Aire, Vapor) Falla Tablero No. 3 Cabrestantes 3-4-5 
Por Clima Falla Tablero No. 1 Cabrestantes 2-6-7 
Falla Elevador de Camiones 12 Toneladas Falla Prensa N°2 - P-15 Consultecnica 
Falla Tolvas Recepción de Fruta Falla Ups Powercom 
Falla Mesa 1 de Transferencia Falla Sistema Hidráulico de tolvas No. 1 
Falla Cabrestante  Falla Desgranadora 45 Ton/h 
Falla Autoclave No.1 Falla Redler de Fruta 45Ton/h 
Falla Autoclave No.2 
Falla Puente Móvil Entrada Autoclaves 1-2-3-
4 
Falla Autoclave No.3 Falla Puente Móvil Salida Autoclaves 1-2-3-4 
Falla Autoclave No.4  
Falla Banda Transportadora de Raquis 
Reproceso 
Falla Mesa 2 de Transferencia Falla Ciclón Desarenador No.2 
Falla Mesa 3 de Transferencia Falla Sinfín de Cachaza No.1 
Falla Tambor de Volteo Falla Sinfín de Cachaza No.2 
Falla Elevador Principal Fruta Falla Tanque de Lodos Clarificador 
Falla Elevador Auxiliar Fruta Falla Chimenea Autoclaves 
Falla Sinfín Inclinado Elevadores Falla Medidor de Flujo. Salida Aceite Crudo 
Falla Sinfín Distribuidor de Fruta Falla Aire Cuarto de Control Extractora 
Falla Tanque Agua Caliente - Clarificación Falla Dispensador Agua Fría Planta extractora 
Falla Digestor N°1 - 4500/Consultecnica Falla Tanque de Dilución Prensas de Fruta 
Falla Digestor N°2 - 3800/AVM 
Falla Motobomba sumergible móvil 2.7 hp 
220 vo 
Falla Prensa N°1 - P-15 Consultecnica Falla Tablero No. 7 Banco de Condensadores 
Falla Prensa N°3 - AVM Falla Digestor N°3 - 4500/Consultecnica 
Falla Sinfín Fibra Prensa 3 Falla Polipasto 3 TT reparación de vagonetas 
Falla Rompedor de torta  Falla Tablero No. 1 Totalizador Principal 
Falla Sinfín Rompedor Torta Falla Tablero No. 2 Digestión y Prensado 
Falla Tamiz No.1 Falla Tablero No. 3 Palmisteria 
Falla Tamiz No.2 Falla Tablero No. 4 Servicios Industriales 
    
Informe de Prácticas Profesionales  
 
 
Falla Preclarificador No.1 
Falla Tablero No. 5 Calderas VR - Lucey - 
Cons 
Falla Preclarificador No.2 Falla Tablero No. 6 Clarificación 
Falla Preclarificador No.3 Falla Canasta de Condensados 
Falla Tanque de Aceite Preclarificador 
Falla Tablero No. 4 Motobombas de 
Condesados 
Falla Tanque de Lodos Preclarificador Falla Tablero No. 2 Sistemas Autoclaves 
Falla Tanque Clarificador Falla Tablero No. 5 Servicio Mtto. Vagonetas 
Falla Tamiz de lodos 
Falla Tablero No. 6 Control Presión 
Autoclaves 
Falla Ciclón Desarenador No.1 Falla Distribuidor de Vapor Digestores 
Falla Tanque Pulmón de Lodos Falla Tanque No.2 Aceite Seco Despacho 
Falla Tricantador Falla Canasta Colectora Desarenadores 
Falla Sinfín de Solidos Tricantador Falla Prensa de Raquis  
Falla Tanque recuperado tricantador Falla Bomba Preclarificador  
Falla Filtro Cepillo No.1 Falla Ciclón de Fibras  
Falla Centrifuga Deslodadora No.1 Falla Banda  Raquis 
Falla Filtro cepillo No.2 Falla Tablero Remoto Clarificación 
Falla Centrifuga Deslodadora No.2 Falla Bomba Clarificador 
Falla Filtro cepillo No.3 Falla Tambor Pulidor  
Falla Centrifuga Deslodadora No.3 Falla Sinfín Calderas 
Falla Tanque Recuperado de Centrifugas Baja capacidad por energía Eléctrica 
Falla Tanque de Aceite Húmedo Baja Capacidad por Disponibilidad de equipo  
Falla Sistema de Vacío Aceite Clarificación Falla Tablero Servicios Clarificación 
 
Refinería CPO 
LISTADO CAUSAS DE INEFICIENCIA REFINERÍA CPO  
Falla Suministro de Energía  Falla Motobomba de vacío blanqueo 4 
Falta de Aceite  Falla Motobomba de vacío blanqueo 3 
Limpieza Tanques  
Falla Tanque cono tornillo dosificador 
tierra 
Falla de vacío. Recircular Falla Filtro bolsa 4 ref. 1 
Derrame de fluido térmico Falla Tanque pulmón de aceite blanqueado 
Falla de vapor. Recircular 
Falla Intercambiador tubo coraza L1 aceite-
ace 
Retorno a Blanqueadores  
Falla Intercambiador de calor bloque 1 
línea 1 
Líneas tapadas 
Falla Intercambiador de calor bloque 2 
línea 1 
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Falta de tanque de almacenamiento 
Falla Intercambiador tubo coraza L2 aceite-
ace 
Planta en hold 
Falla Intercambiador de calor bloque 1 
línea 2 
Alta Acidez. Recircular 
Falla Intercambiador de calor bloque 2 
línea 2 
Alto color en RBD Falla Predesorodizador ref. 1 
Falla Motobomba salida efluentes refinería Falla Columna desacificadora Nº 1 ref. 1 
Falla Bomba sumergible movil refinería Falla Columna desacificadora Nº 2 ref. 1 
Falla Tanque N° 21 - Aceite crudo del 
proceso Falla Desodorizador 1 
Falla Tanque precalentador de aceite crudo 
1 Falla Desodorizador 2 
Falla Tanque precalentador de aceite crudo 
2 Falla Desodorizador 3 
Falla Reactor de ácido cítrico Falla Tanque nivel de RBD aceite caliente 
Falla Tanque dosificador de ácido cítrico 
Falla Intercambiador de tubo y coraza RBD-
Agua 
Falla Tanque reactor de tierra 
Falla Intercambiador L1 alfa Laval RBD-
Agua 
Falla Blanqueador continuo N°1 Falla Intercambiador L2 placa RBD-Agua 
Falla Blanqueador continuo N°2 
Falla Tanque principal prealmacenamiento 
RBD 
Falla Tanque de precapa 
Falla Tanque distribuidor línea de aire 
refine 
Falla Filtro Niagara 1 ref.1 
Falla Intercambiador agua-ácido graso 
alfalav1 
Falla Filtro Niagara 2 ref.1 
Falla Intercambiador agua-ácido graso 
alfalav2 
Falla Filtro Niagara 3 ref.1 
Falla Intercambiador tubo coraza crudo-
RBD  
Falla Tanque de nivel Falla Tanque de ácido grasa ref. 1 
Falla Filtro bolsa 1 ref. 1 Falla Booster vertical ref. 1 
Falla Filtro bolsa 2 ref. 1 Falla Booster Horizontal ref. 1 
Falla Filtro bolsa 3 ref. 1 Falla Eyector 1 ref. 1 
Falla Motobomba de vacío blanqueo 1 Falla Condensador Eyector 1 ref. 1 
Falla Motobomba de vacío blanqueo 2 Falla Eyector 2 ref. 1 
Falla Motobomba de vacío blanqueo 3 
STAND BY Falla Condensador Eyector 2 ref. 1 
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Falla Condensador de blanqueo ref. 1 Falla Pozo barométrico 
Falla Tanque secador de vapor 
Falla Torre enfriamiento sist vacío agua 
ref.1 




LISTADO CAUSAS DE INEFICIENCIA REFINERIA PKO 
Falla Suministro de Energía  Predesodorizador de grasa ref. 2 
Falta de Aceite de palmiste  Desodorizador de grasa ref. 2 
Limpieza Tanques  Enfriador tubo coraza mezcla RBD ref.2 
Falla de vacío. Recircular Tanque de grasa desodorizada ref. 2 
Derrame de fluido térmico Columna condensadora d ácido graso ref.2 
Falla de vapor. Recircular Filtro Niagara 1 Ref N° 2 
Líneas tapadas Filtro Niagara 2 Ref N° 2 
Falta de tanque de almacenamiento Filtro bolsa de grasas 3 ref. 2 
Planta en hold Aire cuarto de control Refinería N 2 
Alta Acidez. Recircular Booster Horizontal 1 ref. 2 
Falla Tanque bascula preparación d grasa ref.2 Booster Horizontal 2 ref. 2 
Blanqueador continuo de grasas ref.2 Eyector 1 ref. 2 
Precolumna refinación de grasa ref. 2 Condensado Eyector 1 ref. 2 
Filtro bolsa de grasas 1 ref. 2 Eyector 2 ref. 2 
Filtro bolsa de grasas 2 ref. 2 Condensador Eyector 2 ref. 2 
Intercambiador de placa aceite-aceite 1 Torre enfriamiento sistema vacío ref. 2 





LISTADO CAUSAS DE INEFICIENCIA BIODIESEL 
Falla suministro de agua Falla Motobomba recircula metilester colum P-111 
Falla suministro de Vapor Falla Enfriador metilester/metilester E-104 
Falla suministro de energía Falla Enfriador metilester /agua 1 E-105 
Falta de aceite RBD Falla Enfriador metilester /agua 2 
Falla Tanque pulmón de metanol Falla Enfriador metilester entrada tanque 100 
Falla Tanque metilato dosificador D-101 Falla Columna deshidratadora C-102 
Falla Reactor R-101ª Falla Intercambiador de placa EP-105A 
Falla Reactor R-101B Falla Intercambiador de placa EP-105B 
Falla Decantador 1ª Falla Tk lavado químico interca EP-105A y 105B 
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Falla Decantador 2ª Falla Tanque N°14A - proceso 
Falla Decantador 1B Falla Tanque N° 12 - proceso 
Falla Decantador 2B Falla Tanque N° 13 - proceso 
Falla Motobomba residuo glicerino decan P-105 Falla Tanque dosificador filtro prensa biodiesel 
Falla Moto bomba4ty Metilester decantadores P-107 Falla Filtro prensa biodiesel 
Falla Tanque de residuo glicerinoso T-101 Falla Unidad hidráulica filtro prensa 
Falla Tanque de metilester T-102 Falla Tanque N° 14 - proceso 
Falla Tanque dosificador de ácido acético Falla Filtro bolsa Nº1 - biodiesel 
Falla Columna desolventizacion metilester C101 Falla Filtro bolsa Nº2 - biodiesel 
Falla Tanque metilester desolventizado T-103 Falla Filtro bolsa Nº3 - biodiesel 
Falla Motobomba de vacío N° 3 biodiesel stamby Falla Filtro bolsa Nº4 - biodiesel 
Falla Tanque dosificador de agua Falla Tanque de metanol húmedo T-501 
Falla Tanque dosificador de ácido cítrico Falla Calentador circuito de destilación E-501 
Falla Enfriador metilester centrifugas E111A Falla Columna de destilación metanol C-501 
Falla Centrifuga Nº1 Falla Calentador circuito de destilación E-502 
Falla Centrifuga Nº2 Falla Condensador circuito destilación E-503 
Falla Centrifuga Nº3 Falla Tanque de metanol recuperado 
Falla Centrifuga Nº4 Falla Enfriador circuito de destilación 
Falla Tanque de desecho de centrifugas 1,2,3y4 Falla Columna C-103A 
Falla Tanque metilester de lavado T-104 Falla Tanque trampa de grasas 1 - 3 compartimi 
Falla Tanque de alivio centrifugas 1,2 Y 3 Falla Tanque trampa de grasas 2 - 5 compartimi 
Falla Tanque recuperador de biodiesel Falla Colu recuperación gases metanol C-104 
Falla Tanque reactor doble lavado planta biodi Falla Tanque de venteo atmosférico K-101 
Falla Enfriador metilester centrifugas E111B Falla Bomba trampa ácidos grasos - wilden 2" 
Falla Enfriador metilester centrifuga 4 E-112 Falla Motobomba efluentes biodiesel 
Falla Centrifuga Nº5 Falla Columna recuperación de metanol C-103B 
Falla Tanque dosificador agua centrifuga Nº5 Falla Línea de aire  
Falla Tk pequeño segundo lavado centrifuga N°4 Falla Torre enfriamiento 420m3/h Proton 




LISTADO CAUSAS DE INEFICICIA FRACCIONAMIENTO 
Falla suministro de agua Falla Tanque estabilizador de oleína 
Falla suministro de Vapor Falla Tanque almacenamiento Nº1 de oleína 
Falla suministro de energía Falla Tanque almacenamiento Nº2 de oleína 
Falla suministro de Aceite RBD  
Falla Motobomba tanques 1 y 2 almacena 
oleína 
    





LISTADO CAUSAS DE INEFICIENCIA EXPELLER 
Falla  Sinfín Inclinado Salida Silo No.5 Falla Reductor de Expeller No.5 
Falla  Motoreductor Sinfín Salida Silo N°5 Falla  Motoreductor Expeller No.6 
Falla  Motor Sinfín Salida Silo N°5 Falla  Motor del Expeller No.6 
Falla  Reductor Sinfín Salida Silo N°5 Falla  Reductor expellers No.6 
Falla  Sinfín Inclinado Salida Silo No.4 Falla  Motoreductor Expeller No.7 
Falla  Motoreductor Sinfín Inclinado Silo N°4 Falla  Motor del Expeller No.7 
Falla  Motor Sinfín Inclinado Salida Silo N°4 Falla  Reductor Expeller No.7 
Falla  Reductor Sinfín Inclinado Salida Silo N°4 Falla  Motoreductor Expeller No.8 
Falla  Sinfín  Repartidor Almendra Expeller 7-8 Falla  Motor de Expeller No.8 
Falla  Motoreduc  Sinfín Repartidor Expeller 
7y8 Falla  Reductor de Expeller No.8 
Falla  Motor Sinfín Repartidor a Expeller 7y8 
Falla  Motor Ventilador Silo Secador 
Almendra 5 
Falla  Reductor Sinfín  Repartidor Expeller 7y8 Falla  Expeller No. 9 
Falla  Sinfín   Repartidor Almendra Expeller Falla  Motoreductor Expeller No.9 
Falla  Motoreductor Sinfín Repartidor Expeller Falla  Motor de Expeller No.9 
Falla  Motor Sinfín  Repartidor Expeller Falla  Expeller No. 10 
Falla  Reductor Sinfín  Repartidor Expeller Falla  Motoreductor Expeller No.10 
Falla  Expeller No. 1 Falla  Motor de Expeller No.10 
Falla  Motoreductor Expeller No.1 Falla  Reductor de Expeller No.9 
Falla  Motor Expeller No.1 Falla  Reductor de Expeller No.10 
Falla  Reductor Expeller No.1 Falla  Expeller N° 12 
Falla Cristalizador Nº 1 fraccionamiento Falla Filtro pulidor de oleína 
Falla Cristalizador Nº 2 fraccionamiento Falla Tablero Control Fraccionamiento 
Falla Cristalizador Nº 3 fraccionamiento 
Falla Torre de enfriamiento sulzer 
fraccionami 
Falla Cristalizador Nº 4 fraccionamiento Falla Tanque de agua fría y retorno cristali 5 
Falla Cristalizador Nº 5 fraccionamiento 
Falla Tanque agua retorno 
cristalizador1,2,3,4 
Falla Motoreductor ppal bomba tornillo 1 
crist Falla Tanque de agua fría cristalizador 1 y 2 
Falla Motoreductor aux. bomba tornillo 2 
crist Falla Tanque de agua fría cristalizador 3 y 4 
Falla Filtro membrana fraccionamiento Falla Tk retorno crist 1,2,3,4 y recirc a york 
Falla Canasta de esterina fraccionamiento  
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Falla  Expeller No. 2 Falla  Tanque Aceite Palmiste 
Falla  Motoreductor Expeller No. 2 Falla  Reductor Stamby Expeller 4,5,6 
Falla  Motor Expeller No. 2 
Falla  Medidor Flujo Traslado Palmiste a Tk 
Alm 
falla Reductor Expeller No. 2 Falla  Sinfín  Recolector Torta Expeller 7 y 8 
Falla  Expeller No. 3 Falla  Sinfín  Recolector Torta 
Falla  Motoreductor Expeller No. 3 
Falla  Motored Sinfín Recolector Expeller 7 y 
8 
Falla  Motor Expeller No. 3 Falla  Motor Sinfín Recolector Expeller 7 y 8 
Falla  Reductor Expeller No. 3 Falla  Canasta Subterránea Aceite Palmiste 
Falla  Expeller No. 4 Falla  Motobomba Aux. Canasta Subterránea 
Falla  Motoreductor Expeller No. 4 Falla  Motor Aux. Canasta Subterránea 
Falla  Motor Expeller No. 4 Falla  Bomba Aux. Canasta Subterránea 
Falla  Reductor Expeller No. 4 Falla  Sinfín Recolector Torta Carretilla 
Falla  Motobomba Ppal. Canasta Subterránea 
Falla  Motoreduc Sinfín Recolector a 
Carretilla 
Falla  Motor Ppal. Canasta Subterránea Falla  Motor Sinfín Recolector a Carretilla 
Falla  Bomba Ppal. Canasta Subterránea Falla  Reductor Sinfín Recolector a Carretilla 
Falla  Filtro Prensa Expeller Falla  Reductor Sinfín Recolector Expeller 7y8 
Falla  Tanque Aceite Palmiste Sin Filtrar Falla  Ventilador Industrial 630mm 1800rpm 
Falla  Motor alimenta tanque N 5 Falla  Motobomba Tanque Aceite Palmiste 
Falla  Bomba Aceite de Palmiste Filtrado Falla  Motor Tanque Aceite Palmiste 
Falla  Motobomba aceite recupera florentino 
Nº2 Falla  Bomba Tanque Aceite Palmiste 
Falla  Motor aceite recupera florentino Nº2 
Falla  Motobomba TK Aceite Palmiste Sin 
Filtrar 
Falla  Bomba aceite recupera florentino Nº2 Falla  Tablero Eléctrico Principal Expeller 
Falla  Motobomba Aceite Filtrado Falla  Tablero Eléctrico Expeller 5 y 6 
Falla  Sinfín recolector de torta # 1 Falla  Tablero Eléctrico Expeller 7 y 8 
Falla  Expeller No. 5 Falla  Tablero Eléctrico Expeller 9 y 10 
Falla  Expeller No. 6 
Falla  Tablero Eléctrico Amperímetros 
Expeller 
Falla  Expeller No. 7 Falla  Tablero Eléctrico Luminarias Expeller 
Falla  Expeller No. 8 Falla  Motor Banda Móvil Sobre Rodillos 
Falla  Elevador Alimentador Silo Secador No.4 Falla  Distribuidor de Vapor Silo No. 4 y No. 5 
Falla  Motoreductor Elevador Alimentador Silo 
4 
Falla  Sensor Coriolis Traslado Palmiste Tk 
Alm 
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Falla  Motoreductor Expeller No.5 
Falla  Transmisor Coriolis Traslado Palmiste 
TK 
Falla  Motor de Expeller No.5   
 
Margarinas y solidos  
LISTADO CAUSAS DE PARADA MARGARINAS Y SOLIDOS 
Falla suministro de energía Falla Tanque agua caliente pasteurizadora 
Falla suministro de agua Falla Bomba de pistones Nº1 
Falla suministro de vapor Falla Cristalizador Nº 1 sólidos 
Falla suministro de insumos  Falla Cristalizador Nº 2 sólidos 
Falla Hidroflow red agua margarinas Falla Cristalizador Nº 3 sólidos 
Falla Evaporador de producción Nº1 
Falla Tanque agua atemperada 
cristalizadores 
Falla Evaporador de producción Nº2 Falla Plastificador Nº 1 solidos 
Falla Evaporador de mezcla 
Falla Tanque agua atemperada 
plastificadores 
Falla Elevador de empaques solidos Falla Plastificador Nº 2 sólidos 
Falla Dispensador de agua Planta sólidos Falla Bomba de pistones Nº2 
Falla Dispensador de Agua Potable 
Falla Tanque pulmón de amoniaco-
cristalizado 
Falla Licuador de Inmersión Falla Válvula neumática de cierre Nº 1 
Falla Termómetro Láser Infrarrojo Falla Válvula neumática de cierre Nº 2 
Falla Olla Multicooker con Brazo Falla Balanza Nº 1 sólidos 
Falla Estufa de Inducción Falla Balanza Nº 2 sólidos 
Falla Aerógrafo Con Compresor Para 
Panadería. Falla Encintadora sólidos 
Falla Tanque de varios Nº1 Falla Video jet sólidos 
Falla Tanque de oleína Nº2 
Falla Banda transportadora de rodillos 
sólidos 
Falla Tanque de RBD Nº3 
Falla Tanque separador de acei compresor 
myc 
Falla Tanque de esterina Nº4 Falla Compresor de amoniaco 
Falla Tanque de componentes Falla Tanque de amoniaco liquido 
Falla Tanque de liposoluble Nº6 Falla Tanque trampa succión - MONTAJE 
Falla Tanque de hidrosoluble Nº5 
Falla Tanque transferencia de líquido - 
Montaje 
Falla Tanque de emulsión Nº7 Falla Condensador evaporativo 
Falla Tanque de pulmón Nº8 Falla Evaporador de tempering Nº1 
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Falla Tanque de fundición Nº9 Falla Evaporador de tempering Nº2 
Falla Balanza cuarto de mezcla 150 kg Falla Evaporador de tempering Nº3 
Falla Balanza electrónica 8100 grs Falla Bomba Pulmón 
Falla Intercambiador tubo coraza tk agua 
caliente Ensayos  
 
Parker 
LISTADO CAUSAS DE PARADA PARKER 
Falla suministro de energía 
Falla Parker 
Falta suministro de insumos  
Falta de espacio para almacenaje. 
Falla panel ON/OFF 
Falta de personal  
Falla maquina Parker  
Falla eléctrica  
 
Glicerina 
LISTADO CAUSAS DE PARADA GLICERINA 
Falla Suministro de Energía 
Falta de Ácido Clorhídrico 
Falla de Bomba  
  
La caracterización de los equipos de la línea de glicerina no se encuentra terminado en su 
totalidad, de acuerdo con los últimos reportes de paradas se logra solo referenciar algunas 
cabe resaltar que este listado se deberá actualizar en cuanto el área de mantenimiento haga la 
caracterización de todos los equipos de la línea de glicerina. 
Es importante resaltar que estos listados obedecen a paradas no programadas de la línea 
productiva, dentro del cálculo se tendrán en cuenta tanto las paradas no programadas como 











    
Informe de Prácticas Profesionales  
 
 




     
 REPORTE DE TIEMPOS PERDIDOS.  
 Sección: Fecha:      
      
    N° de Eventos 
Total 
(M)   1 2 3 
(TU): TIEMPO NO DISPONIBLE 
Tiempos total disponible (hr)         
Festivo no trabajado         
Fin de semana no trabajado         
Producción no Programada         
S(TU) Total horas         
(A) total tiempo disponible         
TO: TIEMPO PLANEADO DE NO 
OPERACIÓN: Modif plan, Mtto 
planeado, escases de mat o 
serv, Aus de operadores, 
Ensayos de producc 
planeados, No ventas 
Personal program otras labores         
Mantenimiento programado         
En ajuste de condiciones         
Parada de planta         
Arranque de planta          
Inventario fin de mes         
Corte de Energía programado         
Falla servicios programado         
S(TO) Total horas         
(O) Tiempo de Operación         
TR: TIEMPOS RUTINARIOS DE 
PARADA 
Arranque/Parada         
Aseo y Limpieza Área         
Limpieza Filtros         
S(TU) Total horas         
  Tiempo de Producción         
 
          
          
          
S(TS) Total horas         
Reprocesos       
Turno 1 
Turno 2 
Turno 3  
Total Reprocesos  
     
     
     
    
Responsable Turno 1 :  __________________________     
Responsable Turno 2 : __________________________     
Responsable Turno 3 : __________________________     
                            Plantilla de Prueba    
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Para realizar esta plantilla fue necesario establecer con anticipación las causales de paradas 
que se pueden presentar en cada una de las áreas, teniendo en cuenta 
Esta Plantilla se elaboró con el fin de que se implementara de forma operativa es decir que 
los operarios son los encargados de diligenciarla. 
La plantilla permitirá mostrar las diferentes paradas ocurridas en el día y el tiempo que 
demoro cada una de ellas.    
12.5.3. Recolección Y Procesamiento De Los Datos. 
Una vez se obtuvo el formato de reporte de tiempos perdidos se procedió a entregar a entregar 
los formatos a los jefes de planta los cuales se encargaban de socializar el formato a sus 
operarios y de realizar el reporte mensual de los tiempo perdidos en cada una de las líneas 
productivas. 
A continuación se muestra un ejemplo del formato diligenciado el día 10 de octubre del 2017 
en la línea de refinería de CPO, el formato esta en horas es decir que se debe hacer la 




     
 REPORTE DE TIEMPOS PERDIDOS.  
           Sección: Refinería CPO Fecha: 10-10-17    
      
    N° de Eventos 
Total 
(M)   1 2 3 
(TU): TIEMPO NO DISPONIBLE 
Tiempos total disponible (hr)  24       
Festivo no trabajado         
Fin de semana no trabajado         
Producción no Programada         
S(TU) Total horas         
(A) total tiempo disponible         
TO: TIEMPO PLANEADO DE NO 
OPERACIÓN: Modif plan, Mtto 
planeado, escases de mat o 
serv, Aus de operadores, 
Ensayos de producc 
planeados, No ventas 
Personal program otras labores         
Mantenimiento programado         
En ajuste de condiciones         
Parada de planta         
Arranque de planta          
Inventario fin de mes         
Corte de Energía programado         
Falla servicios programado         
S(TO) Total horas         
(O) Tiempo de Operación         
TR: TIEMPOS RUTINARIOS DE 
PARADA 
Arranque/Parada         
Aseo y Limpieza Área         
Limpieza Filtros         
S(TU) Total horas         
  Tiempo de Producción         
 
 Falla por suministro de energía 2        
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S(TS) Total horas  22       
Reprocesos       
Turno 1 
Turno 2 
Turno 3  
Total Reprocesos = 0 
     
     
     
    
Responsable Turno 1 :  Firma Operario 2 de Refinería     
Responsable Turno 2 : ________________________     
Responsable Turno 3 : ________________________     
                           Plantilla de Prueba    
      
 
Luego de obtener los datos operativos registrados en la plantilla de reporte de tiempos 
perdidos el jefe del proceso deberá ingresar los datos en la plantilla diseñada en la hoja de 
cálculo de Excel para calcular el indicador OEE en el cual se determinaran los tiempos de 
paros programados como los paros no programados. 
 
En la plantilla para el cálculo de Excel  se debe ingresar la duración de  los paros que se 
presentan por día, la producción del día tomados del informe de producción y los reprocesos 
en caso de presentarse. Los demás datos están sujetos a fórmulas que permiten el cálculo del 
indicador OEE (efectividad global de los equipos). 
 
CALCULO DEL OEE (EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS). 
Para efectuar el cálculo del OEE en las diferentes líneas de la compañía para el periodo de 
Octubre  del año 2017 se realizaron los cálculos en la plantilla de Excel que permite tener 
una visión de las pérdidas de disponibilidad, velocidad y calidad que se presentan a diario en 
cada una de las plantas.  
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Disponibilidad  Velocidad Calidad OEE Clasificación 
Extractora 45000 kg     23.126.400  
  
20.636.500  0 513,92 166,76 63,62 89% 92,80% 98,40% 78% Aceptable 
Expeller 4140 kg 2887123,39 
     
2.385.956  0 697 24 22,62 94% 86% 100% 80% Aceptable 
Refinería CPO 
16666,67 
kg 9283335,19 7209312 0 557 184 3 99,46% 77,66% 100% 77,24% Aceptable 
Refinería KPO 2083,34 kg          543.752  
        
322.843  0 261 468 15 75% 59,37% 100% 44,53% Inaceptable 
Fraccionamient
o 5833,34 kg 3593337,44 1554073 0 616 120 8 99% 43% 100% 43% Inaceptable 
Biodiesel 8750 kg 4830000 4657113 0 552 180 12 98% 96% 100% 94% Bueno 
Glicerina 1000 Kg 514000 540756 0 514 192 38 93% 105% 100% 98% Excelente 
Margarinas y 
Sólidos 1869 kg 1146706,26 1141449 0 613,54 76,52 53,94 92% 100% 100% 91% Bueno 
Parker Bidones 62 Uni 28210 28440 0 455 279 10 98% 101% 100% 99% Excelente 
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12.5.4. Análisis Y Control Estadístico De Procesos. 
 
Con este análisis se pretende establecer un mecanismo de monitoreo a todas las líneas 
productivas de la empresa para el mejoramiento de los productos, la reducción de costos de 
la no calidad en los bienes producidos y finalmente la satisfacción de los clientes. 
Durante el tiempo de estudio se pudieron evidenciar diferentes fallas en cada una de las líneas 
productivas, las siguientes tablas permitirán mostrar detalladamente el tiempo y la incidencia 
de las fallas más relevantes por línea de producción.  
Línea Extractora  
 
 
Línea Expeller  
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falta de almendra cocida 2 1 
por clima (Lluvias) 4 3 
Falla por energía eléctrica 15,62 9 
Falla Molino Martillo 1 1 
TOTAL 22,62 14 
 
Línea Refinería CPO 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla Suministro de Energía  3 2 
TOTAL 3 2 
 
DETALLE HORAS FRECUENCIA
Falta de RFF 29,4              5
Falta de RFF cocida 0,5                2
Falla suministro de Energía 2,7                5
Falla Sinfin Distribuidor de Fruta 5,7                1
Falla Sinfin Rompedor Torta 3,2                2
Falla por Vagoneta 1,4                2
Falla Desgranadora 45 Ton/h 1,0                1
Falla Redler de Fruta 45Ton/h 4,7                2
falla laminador de raquis 3,0                6
Falla Ciclón de Fibras 1,2                1
Falla Banda  Raquis 0,6                3
Falla Tambor Pulidor 0,6                1
Falla Sinfin Calderas 0,5                1
falla operación calderas 0,8                1
Baja Capacidad por Disponibilidad de equipo 7,1                4
TOTAL 62,4              37
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Línea Refinería PKO 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla Suministro de Energía  3 2 
TOTAL 3 2 
 
Línea Biodiesel 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla suministro de Vapor 10 3 
Falla Columna C-103A 1 1 
Falla Línea de aire  1 1 
TOTAL 12 5 
 
Línea Glicerina 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla Suministro de 
Energía 8 1 
Falta de Ácido Clorhídrico 30 2 
TOTAL 3 2 
 
 
Línea Margarina y Solidos  
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla Bomba Pulmón 2 1 
Falla video jet  1 1 
Falla Válvula neumática de cierre Nº 
2 5,41 1 
Falla Bomba de pistones Nº1 9,78 3 
Falla suministro de vapor  1,17 1 
Falla suministro de energía  15,61 5 
Ensayos 1,2 1 
TOTAL 36,17 13 
 
Línea Parker 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla suministro de energía 3 2 
Falla por falta de insumos 2 1 
Falla espacio para almacenar  2 2 
Falla por falta de personal  3 2 
TOTAL 10 7 
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Línea Fraccionamiento 
DETALLE HORAS FRECUENCIA 
Falla suministro de 
energía 8 1 
TOTAL 8 1 
 
A  continuación se detalla la misma información a través de un diagrama de causa y efecto 
para lograr una visión más grafica de las principales causales de detenciones de cada una de 
las líneas productivas. 
El diagrama de causa y efecto o espina de pescado por su forma nos permite tener una visión 
grafica de las posibles causas de un problema específico en este caso el problema resulta ser 
las paradas  no programadas que genera ineficiencias en el proceso productivo, para efectos 
de clasificación  en el diagrama las causas se enunciaron por línea productiva. 
Una vez identificada las causales de detención  se pueden  implantar sistemas de mejoras 
continuas en las líneas productivas  que permitan eliminar las causales. 
En las tablas y diagrama se observa que la línea con mayor número de paradas es la extractora 
con 15 fallas que provocan detenciones por 62,4 horas. 
A continuación se muestran los resultados obtenidos en el mes de octubre del año 2017  por 
línea de producción, los  datos son extraídos de la hoja de cálculo del OEE. 
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12.5.5. Resultados.  
Estas  tablas nos permitirán  observar los resultados diarios del indicador, dándonos una 





Para esta línea obtuvimos como resultado 80% es decir que la línea expeller presenta una 
pérdida del 20 %  en total de las tres variables tiempo, velocidad y calidad, lo que representa 
una pérdida de procesamiento aproximada de 93 toneladas al mes. 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 89% 94% 100% 84%
2-oct-17 93% 87% 100% 82%
3-oct-17 98% 84% 100% 82%
4-oct-17 98% 91% 100% 88%
5-oct-17 92% 91% 100% 84%
6-oct-17 97% 90% 100% 87%
7-oct-17 82% 91% 100% 74%
8-oct-17 87% 94% 100% 82%
9-oct-17 93% 90% 100% 84%
10-oct-17 91% 93% 100% 84%
11-oct-17 98% 90% 100% 88%
12-oct-17 98% 8% 100% 7%
13-oct-17 98% 8% 100% 8%
14-oct-17 98% 8% 100% 8%
15-oct-17 98% 8% 100% 8%
16-oct-17 98% 77% 100% 76%
17-oct-17 95% 84% 100% 80%
18-oct-17 95% 86% 100% 82%
19-oct-17 95% 86% 100% 82%
20-oct-17 91% 88% 100% 80%
21-oct-17 93% 87% 100% 81%
22-oct-17 89% 84% 100% 75%
23-oct-17 98% 83% 100% 81%
24-oct-17 98% 82% 100% 80%
25-oct-17 66% 62% 100% 41%
26-oct-17 98% 73% 100% 71%
27-oct-17 95% 74% 100% 71%
28-oct-17 95% 86% 100% 82%
29-oct-17 95% 84% 100% 79%
30-oct-17 95% 88% 100% 84%
31-oct-17 95% 87% 100% 83%








1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31
EXPELLER
Tiempo Velocidad Calidad OEE
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En el caso de la extractora se obtiene como resultado del indicador OEE 78% y una pérdida 
del 22 % en las variables de tiempo, velocidad y calidad. Se observa que el factor con menos 
pérdidas es el tema de calidad debido a que los reprocesos de RFF son del 2% de lo 
procesado. 
 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 95% 87% 98% 82%
2-oct-17 100% 92% 98% 90%
3-oct-17 98% 94% 98% 90%
4-oct-17 98% 90% 98% 88%
5-oct-17 61% 95% 99% 57%
6-oct-17 80% 87% 98% 68%
7-oct-17 100% 88% 99% 87%
8-oct-17 93% 86% 100% 80%
9-oct-17 82% 84% 98% 67%
10-oct-17 0% 0% 0% 0%
11-oct-17 98% 89% 99% 86%
12-oct-17 96% 96% 99% 92%
13-oct-17 97% 89% 98% 85%
14-oct-17 100% 91% 100% 90%
15-oct-17 100% 85% 99% 85%
16-oct-17 69% 83% 99% 57%
17-oct-17 0% 0% 0% 0%
18-oct-17 67% 90% 99% 60%
19-oct-17 92% 82% 97% 73%
20-oct-17 89% 83% 99% 73%
21-oct-17 72% 86% 98% 60%
22-oct-17 0% 0% 0% 0%
23-oct-17 100% 95% 100% 95%
24-oct-17 95% 93% 97% 87%
25-oct-17 72% 96% 93% 64%
26-oct-17 94% 100% 98% 92%
27-oct-17 89% 84% 98% 74%
28-oct-17 99% 86% 99% 84%
29-oct-17 100% 89% 97% 86%
30-oct-17 81% 93% 99% 74%
31-oct-17 90% 93% 99% 83%











1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31
EXTRACTORA
Tiempo Velocidad Calidad OEE
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Línea de fraccionamiento. 
 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE 
1-oct-17 0% 0% 0% 0% 
2-oct-17 0% 0% 0% 0% 
3-oct-17 0% 0% 0% 0% 
4-oct-17 100% 63% 100% 63% 
5-oct-17 100% 94% 100% 94% 
6-oct-17 100% 64% 100% 64% 
7-oct-17 100% 67% 100% 67% 
8-oct-17 67% 89% 100% 59% 
9-oct-17 100% 103% 100% 103% 
10-oct-17 100% 22% 100% 22% 
11-oct-17 100% 48% 100% 48% 
12-oct-17 100% 61% 100% 61% 
13-oct-17 100% 63% 100% 63% 
14-oct-17 100% 56% 100% 56% 
15-oct-17 0% 0% 0% 0% 
16-oct-17 100% 60% 100% 60% 
17-oct-17 100% 64% 100% 64% 
18-oct-17 100% 41% 100% 41% 
19-oct-17 100% 63% 100% 63% 
20-oct-17 100% 41% 100% 41% 
21-oct-17 100% 42% 100% 42% 
22-oct-17 100% 8% 100% 8% 
23-oct-17 100% 43% 100% 43% 
24-oct-17 100% 48% 100% 48% 
25-oct-17 100% 47% 100% 47% 
26-oct-17 0% 0% 0% 0% 
27-oct-17 100% 0% 0% 0% 
28-oct-17 100% 0% 0% 0% 
29-oct-17 100% 0% 0% 0% 
30-oct-17 100% 100% 100% 100% 
31-oct-17 100% 67% 100% 67% 
Total  99% 43% 100% 43% 
La tabla del OEE para fraccionamiento permite observar el resultado del indicador muy por 
debajo de los anteriores con un total de 43 %  y pérdidas del 57 %, siendo el factor menos 








1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31
FRACCIONAMIENTO
Tiempo Velocidad Calidad OEE
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La línea glicerina como resultado para el indicador  OEE  presenta un total 98%  y una pérdida 
del 2 %, por lo que se infiere que la planta cuando se encuentra procesando lo hace todo el 
tiempo programado, a máxima velocidad y con buenos estándares de calidad, es una planta 
poco susceptible a fallas. 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 100% 100% 100% 100%
2-oct-17 0% 0% 0% 0%
3-oct-17 0% 0% 0% 0%
4-oct-17 100% 33% 100% 33%
5-oct-17 100% 73% 100% 73%
6-oct-17 100% 120% 100% 120%
7-oct-17 100% 90% 100% 90%
8-oct-17 100% 80% 100% 80%
9-oct-17 100% 50% 100% 50%
10-oct-17 67% 100% 100% 67%
11-oct-17 100% 100% 100% 100%
12-oct-17 100% 97% 100% 97%
13-oct-17 100% 100% 100% 100%
14-oct-17 100% 93% 100% 93%
15-oct-17 100% 100% 100% 100%
16-oct-17 100% 100% 100% 100%
17-oct-17 100% 60% 100% 60%
18-oct-17 100% 90% 100% 90%
19-oct-17 25% 107% 100% 27%
20-oct-17 50% 73% 100% 37%
21-oct-17 100% 100% 100% 100%
22-oct-17 100% 100% 100% 100%
23-oct-17 0% 0% 0% 0%
24-oct-17 0% 0% 0% 0%
25-oct-17 0% 0% 0% 0%
26-oct-17 0% 0% 0% 0%
27-oct-17 0% 0% 0% 0%
28-oct-17 0% 0% 0% 0%
29-oct-17 100% 55% 100% 55%
30-oct-17 100% 100% 100% 100%
31-oct-17 100% 67% 100% 67%









1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31
GLICERINA
Tiempo Velocidad Calidad OEE
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En Biodiesel se obtiene como resultado del indicador OEE un 94% y una pérdida del 6% lo 
que demuestra que la planta es poco susceptible a fallas y que procesa a máxima velocidad 
con altos estándares de calidad. 
 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 100% 104% 100% 104%
2-oct-17 100% 80% 100% 80%
3-oct-17 0% 0% 0% 0%
4-oct-17 100% 68% 100% 68%
5-oct-17 100% 94% 100% 94%
6-oct-17 96% 103% 100% 99%
7-oct-17 100% 96% 100% 96%
8-oct-17 100% 111% 100% 111%
9-oct-17 96% 98% 100% 94%
10-oct-17 67% 95% 100% 63%
11-oct-17 100% 107% 100% 107%
12-oct-17 100% 101% 100% 101%
13-oct-17 100% 108% 100% 108%
14-oct-17 96% 101% 100% 97%
15-oct-17 100% 104% 100% 104%
16-oct-17 100% 108% 100% 108%
17-oct-17 100% 96% 100% 96%
18-oct-17 96% 98% 100% 94%
19-oct-17 100% 102% 100% 102%
20-oct-17 100% 86% 100% 86%
21-oct-17 100% 96% 100% 96%
22-oct-17 100% 36% 100% 36%
23-oct-17 0% 0% 0% 0%
24-oct-17 0% 0% 0% 0%
25-oct-17 0% 0% 0% 0%
26-oct-17 0% 0% 0% 0%
27-oct-17 0% 0% 0% 0%
28-oct-17 100% 97% 100% 97%
29-oct-17 100% 102% 100% 102%
30-oct-17 100% 98% 100% 98%
31-oct-17 100% 91% 100% 91%
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BIODIESEL
Tiempo Velocidad Calidad OEE
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En la refinería de PKO se obtiene como resultado del indicador OEE 45%  y una pérdida de 
55%  en las variables de tiempo, velocidad y calidad. 
 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 0% 0% 0% 0%
2-oct-17 0% 0% 0% 0%
3-oct-17 0% 0% 0% 0%
4-oct-17 0% 0% 0% 0%
5-oct-17 0% 0% 0% 0%
6-oct-17 0% 0% 0% 0%
7-oct-17 0% 0% 0% 0%
8-oct-17 0% 0% 0% 0%
9-oct-17 100% 23% 100% 23%
10-oct-17 67% 38% 100% 25%
11-oct-17 100% 62% 100% 62%
12-oct-17 0% 0% 0% 0%
13-oct-17 0% 0% 0% 0%
14-oct-17 0% 0% 0% 0%
15-oct-17 0% 0% 0% 0%
16-oct-17 0% 0% 0% 0%
17-oct-17 0% 0% 0% 0%
18-oct-17 96% 27% 100% 26%
19-oct-17 100% 68% 100% 68%
20-oct-17 100% 67% 100% 67%
21-oct-17 100% 69% 100% 69%
22-oct-17 100% 63% 100% 63%
23-oct-17 100% 166% 100% 166%
24-oct-17 75% 94% 100% 71%
25-oct-17 100% 78% 100% 78%
26-oct-17 0% 0% 0% 0%
27-oct-17 0% 0% 0% 0%
28-oct-17 0% 0% 0% 0%
29-oct-17 0% 0% 0% 0%
30-oct-17 0% 0% 0% 0%
31-oct-17 100% 12% 100% 12%
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Refinería CPO 
 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE 
1-oct-17 100% 73% 100% 73% 
2-oct-17 100% 28% 100% 28% 
3-oct-17 0% 0% 0% 0% 
4-oct-17 100% 87% 100% 87% 
5-oct-17 100% 78% 100% 78% 
6-oct-17 100% 85% 100% 85% 
7-oct-17 100% 83% 100% 83% 
8-oct-17 100% 83% 100% 83% 
9-oct-17 100% 83% 100% 83% 
10-oct-17 92% 82% 100% 76% 
11-oct-17 100% 79% 100% 79% 
12-oct-17 100% 81% 100% 81% 
13-oct-17 100% 81% 100% 81% 
14-oct-17 100% 80% 100% 80% 
15-oct-17 100% 78% 100% 78% 
16-oct-17 100% 81% 100% 81% 
17-oct-17 100% 76% 100% 76% 
18-oct-17 96% 81% 100% 78% 
19-oct-17 100% 80% 100% 80% 
20-oct-17 100% 81% 100% 81% 
21-oct-17 100% 81% 100% 81% 
22-oct-17 100% 77% 100% 77% 
23-oct-17 0% 0% 0% 0% 
24-oct-17 0% 0% 0% 0% 
25-oct-17 0% 0% 0% 0% 
26-oct-17 0% 0% 0% 0% 
27-oct-17 0% 0% 0% 0% 
28-oct-17 0% 0% 0% 0% 
29-oct-17 100% 59% 100% 59% 
30-oct-17 100% 70% 100% 70% 
31-oct-17 100% 63% 100% 63% 
Total 99% 78% 100% 77% 
 
La refinería de CPO  tiene como resultado del indicador OEE  77% y una pérdida del 23%, 
se puede observar que el factor que más influye negativamente al indicador es la velocidad 
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En margarinas y solidos se obtiene como resultado  del indicador 94% y una pérdida del 6 % 
de los factores tiempo, velocidad y calidad, siendo el tiempo el factor que más influye 
negativamente en el resultado del indicador, por lo que se debe trabajar en la reducción de 
las paradas no programadas en esta línea. 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 85% 99% 100% 84%
2-oct-17 72% 101% 100% 73%
3-oct-17 100% 95% 100% 95%
4-oct-17 100% 100% 100% 100%
5-oct-17 100% 105% 100% 105%
6-oct-17 100% 88% 100% 88%
7-oct-17 0% 0% 0% 0%
8-oct-17 0% 0% 0% 0%
9-oct-17 85% 100% 100% 85%
10-oct-17 92% 96% 100% 88%
11-oct-17 89% 100% 100% 89%
12-oct-17 95% 97% 100% 92%
13-oct-17 100% 107% 100% 107%
14-oct-17 93% 106% 100% 99%
15-oct-17 77% 100% 100% 77%
16-oct-17 100% 99% 100% 99%
17-oct-17 93% 96% 100% 89%
18-oct-17 95% 105% 100% 99%
19-oct-17 100% 107% 100% 107%
20-oct-17 100% 101% 100% 101%
21-oct-17 100% 96% 100% 96%
22-oct-17 100% 96% 100% 96%
23-oct-17 100% 96% 100% 96%
24-oct-17 100% 96% 100% 96%
25-oct-17 100% 92% 100% 92%
26-oct-17 100% 96% 100% 96%
27-oct-17 100% 97% 100% 97%
28-oct-17 71% 90% 100% 63%
29-oct-17 100% 102% 100% 102%
30-oct-17 100% 108% 100% 108%
31-oct-17 0% 0% 0% 0%
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M A R G A R I N A S  Y  
S O L I D O S
Tiempo Velocidad
Calidad OEE
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Para la línea bidones Parker nuevos se obtiene como resultado del indicador OEE 71% y una 
pérdida de 29% en los factores de tiempo, velocidad y calidad, siendo la velocidad el factor 
que más influencia negativamente el resultado del indicador. 
Octubre Tiempo Velocidad Calidad OEE
1-oct-17 100% 0% 0% 0%
2-oct-17 100% 29% 100% 29%
3-oct-17 100% 67% 100% 67%
4-oct-17 100% 67% 100% 67%
5-oct-17 100% 0% 0% 0%
6-oct-17 100% 0% 0% 0%
7-oct-17 94% 65% 100% 60%
8-oct-17 100% 67% 100% 67%
9-oct-17 83% 58% 100% 48%
10-oct-17 96% 67% 100% 64%
11-oct-17 100% 67% 100% 67%
12-oct-17 100% 0% 0% 0%
13-oct-17 100% 0% 0% 0%
14-oct-17 100% 67% 100% 67%
15-oct-17 100% 67% 100% 67%
16-oct-17 100% 67% 100% 67%
17-oct-17 100% 67% 100% 67%
18-oct-17 88% 101% 100% 89%
19-oct-17 100% 0% 0% 0%
20-oct-17 100% 100% 100% 100%
21-oct-17 100% 102% 100% 102%
22-oct-17 100% 101% 100% 101%
23-oct-17 82% 99% 100% 81%
24-oct-17 100% 101% 100% 101%
25-oct-17 100% 101% 100% 101%
26-oct-17 92% 48% 100% 44%
27-oct-17 100% 101% 100% 101%
28-oct-17 75% 107% 100% 80%
29-oct-17 100% 101% 100% 101%
30-oct-17 100% 101% 100% 101%
31-oct-17 0% 0% 0% 0%
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13. CONCLUSIONES Y LÍNEAS FUTURAS  
 Los resultados del indicador permitirán realizar planes de acción para 
mejorar las condiciones de los equipos de cada una de la línea de la 
compañía. 
 A través de los datos obtenidos del indicador se podrá establecer la 
frecuencia de las averías en cada una de las plantas. 
 Realizar un plan de mejora para optimizar la eficiencia de la compañía 
tendrá resultados significativos en los planes de producción debido a que 
el indicador es directamente proporcional con la producción. 
 El indicador integra tres factores tiempo, velocidad y calidad pero es 
necesario realizar análisis individuales de cada uno para determinar cuál 
es el que influye negativamente en los resultados y proyectar planes de 
mejora para eliminar el problema.  
 Este indicador debe ser apoyado por la gerencia de operaciones para 
dar continuidad a la importancia de medir los procesos. 
 La información suministrada en este proyecto debe ser socializada a los 
trabajadores para que estén en contexto y se integren con las maquinas 
que operan. 
 Se debe tener en cuenta que la meta del indicador nunca debe ser el 
100% las maquinas durante su vida de uso van perdiendo características 
iniciales lo que hace que pierdan sus capacidades de procesamiento 
para las que fueron diseñadas. 
 Se deben establecer metas de cumplimiento para el indicador a medida 
de ir dándole cumplimiento realizar evaluaciones para establecer nuevas 
metas de ser posible. 
 Realizar charlas para crear una cultura de responsabilidad del operario 
con la maquina en la que trabaja. 
 Se debe integrar con el área de mantenimiento para que lleven un control 
minucioso de las paradas que se presenten en cada una de las líneas 
productivas.  
 Este estudio servirá como base teniendo en cuenta que se establecieron 
las listas de las causales de paradas no planificadas en cada una de las 
líneas productivas. 
 La empresa con el transcurrir del tiempo podrá implantar un sistema de 
medición de la eficiencia de las líneas productivas automático, que 
permitirá tener información real y precisa de lo que sucede en todas las 




    
Informe de Prácticas Profesionales  
 
 





 Diaz, C. y Ramirez, N. y Garcia, J. (2016). Plan de excelencia industrial 
como alternativa sostenible para el mejoramiento continuo de la 
productividad industrial en las plantas de beneficio del gremio palmero 
colombiano. Revista cenipalma. 
 Montero, J. y Diaz, C. y Guevara, F. y Cepeda, A. y Barrera, J. (2013). 
Modelo para la medición de la eficiencia real de producción y 
administración integrada de información en planta de beneficio. Boletín 
técnico cenipalama. Edición 33  
 Portillo, L. (2014). Diseño del programa de mantenimiento productivo 
total para las áreas de producción de la empresa E.P.I ltda. 
  Martín, J. (2013). Indicadores de evaluación de la implementación del 
lean manufacturing en la industria. 
 Uselo, A. (2008). Diseño e implementación del sistema de eficiencia 
global de los equipos (OEE) en una línea de producción de pañales 
desechables e investigación de propuesta viable para la degradación de 
estos productos no reciclables en la empresa altenvasa. Revista de 
docencia e investigación educativa. 
 Palacio, A.(2013).Total Productive Maintenance T.P.M.. Edición 1. 
Editorial Edición del autor.  
 N,N.(3-04-2014).OEE: Medida y gestión de la eficiencia de las máquinas 
o equipos. Recuerado 11.11.2017, de https://polivalencia.com/oee-
medida-y-gestion-de-la-eficiencia-de-las-maquinas-o-equipos-2/ 
 
 
